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Lathe with two parallel working spindles 
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Abstract 

Two horizontal working spindles of the lathe are mounted in a bearing housing 
(2) and can be move in the Z-axis direction between a loading position (21) and 
a working position (20). The spindles are driven by a further spindle (4) which is 
parallel to the other spindles. Between the spindles is a tool table (6) on a 
sliding bed (5) which travels on guide rails (7) driven by a drive spindle (8). The 
tool table has a T-shaped slot in it to allow for left and right hand tools. In use, 
the tool table can move vertically in relation to the axis of the rotation i.e. X- 
direction and is used to supply tools to one or other of tool holders driven by the 
two working spindles. When one spindle is working the tool table is at the 
correct position to supply tools to the other spindle driven tool holder which is at 
rest. Power is only supplied to one spindle at a time which is doing the driving 
of the working tool. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestetlt 

® Drehmaschine mit zwei parailelen, horizontalen Arbeitsspindeln 

{§) Vorgeschlagen wind erne Drehmaschine mit zwei paraile- 
len, horizontalen Arbeitsspindeln (1), die in Spindelkasten (2) 
ge lag art und In Drahachsenrichtung (Z-Richtung) verfahrbar 
sind ( wobei die Arbeitsspindeln (1) zwischen einer Beschik- 
kungsposition (21) und einem Bearbeitungsbereich (20) 
verfahrbar aind. sich elne Werkzeugtafel (6) odar ein 
Werkzeugdrehtelier zwischen den beiden Drehachsen der 
Arbeitsspindeln (1) beflndet und die Werkzeugtafel (6) bzw. 
der Werkzeugdrehtelier derart sankrecht zu den Drehachsen 
(X-Richtung) verfahrbar ist, daS mit den da ran angebrachten 
Werkzeugen (23) ein WerkstOck entweder an der einen oder 
an der anderen Arberteepindel (1) bearbeitbar 1st wobei die 
jeweils andare Arbeftsspindel (1) zu der Werkzeugtafel (6) 
bzw. dam Werkzeugdrehtelier so wait beabstandet ist daft 

m ain Verfahren dieser Arbeitscptndel (1 ) samt eingespanntam 
WerkstOck in Z-Richtung an der Werkzeugtafel (6) bzw. dam 

£ Werkzeugdrehtelier verbal in die Beschickung8posftion zum 
Ent- und Beladan moglich ist. 
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Beschrcibung richtung fur beide Spindeln ausreicht da immer nur eine 

Spindel zur gleichen Zcit beschickt wird Die Beschik- 

Die Erfmdung bezieht sich auf eine Drehmaschine mit kungsvorrichtung muB lediglich auf beide Arbeitsspin- 
zwei paralleien, horizontalen Arbeitsspindeln, die in deln zugreifen konnen. Insbesondere ist der Verzicht 
SpindelkSsten gelagert und in Drehachsenrichtung 5 auf die Beschickungsvorrichtung mSglich, indem di Ar- 
(Z-Richtung) verfahrbar sind. beitsspindei einerseits das zu bearbeitende Werkstuck 

Bei den bekannten Drehmaschinen mit zwei paralle- nach dem Verfahren in die Beschickungsposition, bei- 
len Arbeitsspindeln arbeiten die beiden Arbeitsspindeln spielsweise auf einem Forderband ablegt und anschli - 
sowie die zu den Arbeitsspindeln zugehdrenden Werk- Bend das als nacnstes zu bearbeitende Werkstuck er- 
zeugeunabhangigvoneinander.DiehorizontaleAnord- 10 greift Es bietet sich an, daB nach dem Ablegen d s 
nung der Arbeitsspindeln hat den VorteMaB die Spane bearbeitenden Werkstuckes das Forderband getaktet 
unmittelbar auf das Drehmaschinenbett fallen und die wird, so daB das nachste zu bearbeitende Werkstuck 
Werkzeugc daher frei von Spancn bleibcn. sich unmittelbar in jener Position befindet in der zuvor 

A us dem Stand der Technik ist eine Drehmaschine das bearbeitete Werkstuck abgelegt wurde. Durch ei- 
mit zwei zusammenfugbaren Modulen bekannt, die im is nen Zugriff der Arbeitsspindel kann nunmehr das zu 
aufgetrennten Zustand jeweils voll funktionsfahige, un- bearbeitende Werkstuck erfaBt und durch Verfahren in 
abhangige Drehmaschinen darstellen. So enthilt jedes die Bearbeitungsposition der Bearbeitung zugefuhrt 
Modul einen eigenen Antrieb sowie eine eigene Steue- werden. 

rung. Nachteilig ist, daB bei paralleier Fertigung glei- Zusammenf assend laBt sich sagen, daB die eingespar- 
cher Teile die Maschinenkapazitat nur sehr schlecht 20 ten Kosten fur die installierte Antriebsleistung, di 
ausgenutzt werden kann, da die Module w§hrend des Steuerung und die Beschickungsvorrichtung erheblich 
Beschickens bzw. des Ausspannens der Werkstttcke sind. 

nicht arbeiten kdnnen. Die eingesetzten Antriebe, die In einer Weiterbildung der Erfmdung sind an der 
einen nicht unwesentlichen Anteil an den Kosten der Werkzeugtafel mehrere Werkzeuge ubereinander an- 
Drehmaschine ausmachen, sind folglich nur teilweise 2s gebracht Durch das Auf- und Abbewegen der Werk- 
ausgelastet und somit relativ unrentabeL zeug^af el konnen die verschiedenen Werkzeuge zur Be- 

Demgegenaber liegt der Erfindung die Aufgabe zu- arbeitung ausgewahlt werden. 
grunde, eine Drehmaschine mit zwei paralleien, hori- In analoger Weise wird vorgeschlagen, den in aller 
zontalen Arbeitsspindeln so auszubilden, daB nur die Regel mit mehreren Werkzeugen bestuckten Werk- 
Antriebsleistung fur eine Arbeitsspindel notwendig ist 30 zeugteller ebenfaUs in Y-Richtung verfahrbar anzuord- 
und daB die Drehmaschine ohne Totzeh betrieben wer- nen. 

den kann. Der Begriff "Werkzeug" ist im Sinne der Erfindung 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelost, weit auszulegen und umfaBt sowohl starre als auch an- 
daB die Arbeitsspindeln zwischen einer Beschickungs- getriebene Werkzeuge, wobei unter letzterem insbe- 
position und einem Bearbeitungsbereich verfahrbar 55 sondere Bohrer und Fraser zu subsummieren sind. Bei 
sind, sich eine Werkzeugtafel oder ein Werkzeugdreh- blockierter Rotation des Werkstuckes ist dann die Ein- 
teller zwischen den beiden Drehachsen der Arbeitsspin- bringung von Bohrungen und Nuten im Werkstuck 
deln befindet und die Werkzeugtafel bzw. der Werk- moglich. 

zeugdrehteller derart senkrecht zu den Drehachsen Aufgrund der moglichen Verfahrbarkeit in Y-Rich- 
(X-Richtung) verfahrbar ist, daB mit den daran ange- 40 tung erlaubt die erfindungsgemaBe Vorrichtung erstma- 
brachten Werkzeugen ein WerkstOck entweder an der lig die Achse des angetriebenen Werkzeuges, also die 
einen oder an der anderen Arbeitsspindel bearbeitbar Drehachse auBermittig zur (senkrecht dazu veriaufen- 
ist, wobei die jeweils andere Arbeitsspindel zu der den) Achse des Werkstuckes einzujustieren. Erstmalig 
Werkzeugtafel bzw. dem Werkzeugdrehteller so weit wird es somit mdglich, Bohrungen einzubringen, die in 
beabstandet ist, daB ein Verfahren dieser Arbeitsspindel 45 Richtung einer Sehne in der senkrecht zur Rotations- 
samt eingespanntem WerkstCick in Z-Richtung an der achse veriaufenden Querschnittsfiache liegen. Mit Be- 
Werkzeugtafei bzw. dem Werkzeugdrehteller vorbei in endigung der Dreharbeiten wird unter Beibehaltung der 
die Beschickungsposition zum Ent- und Beladen m6g- Rxierung des Werkstuckes durch Verschieben in die 
lich ist Es befindet sich also immer nur eine Arbeitsspin- Y-Richtung das angetriebene Werkzeug in eine Position 
del im Bearbeitungszustand. Diese 21eit wird ausgenutzt, 50 verbracht, in der die gewunschte Bohrung in das Werk- 
urn ein fertiges WerkstQck ausder anderen Arbeitsspin- stflck einbringbar wird Zusatzlich ist denkbar, daB das 
del auszuspannen und diese neu zu beschicken. Dadurch Werkzeug relativ zur Werkzeugtafel oder zum Werk- 
ist nur die Antriebsleistung fQr eine Arbeitsspindel not- zeugdrehteller verschwenkt wird, um der Bohrung ei- 
wendig, da sich immer nur eine der Arbeitsspindeln im nen bestimmten Einstellwinkel zum Werkstuck zu reali- 
Bearbeitungszustand befindet Demnach ist die Motor- 55 sieren. 

leistung nur fur den Antrieb einer Arbeitsspindel auszu- Die in der Z-Richtung veriaufenden Nuten konnen 
legen. Ein weiterer VorteU ist, daB fur die beiden Ar- dadurch eingebracht werden, daB das Werkstuck wSh- 
beitsspindeln nur eine Werkzeugtafel bzw. ein Werk- rend des Bearbeitungsvorganges in Z-Richtung verfah- 
zeugdrehtelier gebraucht wird, welcher zwischen den ren wird. Btslang muBte die Breite des Werkzeuges so 
beiden Drehachsen so verschiebbar ist, daB bei der Be- go bemessen werden, daB sie derjenigen der Nut entsprach. 
arbeitung des in der einen Spindel eingespannten Werk- Aufgrund der Verfahrbarkeit in Y-Richtung erdffnet 
stQcks das in der anderen Spindel eingespannte Werk- sich nunmehr die Mdglichkeit, daB Werkzeuge eing - 
stQck freigegeben ist und durch ein noch unbearbeitetes setzt werden, deren Breite geringer ist als die herzustel- 
W rkstuck problemlos ausgetauscht werden kann. Bei lende, in Z-Richtung verlaufende Nut Durch mehrmali- 
einem Drehteller ist denkbar, bei beiden Arbeitsspin- es ges Hin- und Herfahren in Z-Richtung und gleichzeitk 
deln dasselbe Werkzeug einzusetzen, in dem beim ger Verschiebung der Tafel oder d r Teller in Y-Rich- 
Werkstuckwechsel der Drehteller um 180° geschwenkt tung laBt sich jede gewunschte Breite einstellen. Bnzig 
wird. Ein weiterer Vorteil ist daB eine Beschickungsvor- Nuten mit einer geringeren Breite als die des Werkz u- 
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ges sind naturgemaB weiterhin nicht herstellbar. Durch 
die Verschiebbarkeit in Y-Richtung wird auch unter 
dem Gesichtspunkt der Herstellung von Nuten durch 
die v rgeschlagene Anordnung ein wesentlicher Fort- 
schrittundeineArbeitserleichteningerzielL s 

ZweckmaBigerweise sind beide Arbeitsspindeln in ei- 
nem einzigen Rahmen untergebracht da eine Modul- 
bauweise vom Aufwand nicht gerechtfertigt wire, weil 
die Arbeitsspindeln ohnehin nur gemeinsam sinnvoll 
einsetzbarsind. i° 

SinnvoUerweise besitzen die beiden Arbeitsspindeln 
nur eine gemeinsame Steuerung, da sie bei der Serien- 
produktion, in der die erfindungsgemaBe Maschine be- 
sonders vorteilhaft eingesetzt wird, ohnehin gleiche Tei- 
le fertigea 15 

Da, wie schon erwahnt, nur die Antriebsleistung ftir 
eine Arbeitsspindel notwendig ist wird diese Antriebs- 
leistung zweckmaBigerweise von einem einzigen An* 
trieb geliefert, der zwischen der einen und der anderen 
Arbeitsspindel umschaltbar ist 20 

Nutzung und Verwendung der erfindungsgem&Ben 
Drehmaschine geschieht auf folgende Weise: 
Ein unbearbeitetes WerkstQck wird in die Arbeitsspin- 
del, die sich in der Beschickungsposition befindet, einge- 
spannt Das WerkstQck wird danach in die Bearbei- 25 
tungsposition gefahren. Nach der richtigen Positionie- 
rung der Werkzeugtafel bzw. des Werkzeugdrehtellers 
beginnt der Drehvorgang. Wihrenddessen wird das f er- 
tig bearbeitete WerkstQck, das in der anderen Arbeits- 
spindel eingespannt ist, in Richtung Beschkkungsposi- 30 
tion gefahren, wo es schlieBlich entnommen wird Es 
erfolgt nun wieder eine erneute Beschickung, diesmaJ an 
der zuletzt genannten Arbeitsspindel. Die beschriebe- 
nen Arbeitsschritte werden nun an dieser Arbeitsspin- 
del wiederholt und setzen sich schlieBlich zyklisch fort 35 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Er- 
fuidung lassen sich dem nachfolgenden Beschreibungs- 
teil entnehmen, in dem anhand der Zeichnung ein Aus- 
fuhrungsbeispiei der Erfindung naher erlautert wird. Es 
zeigen in schematischer Darstellung 40 

Fig. 1 eine Drehmaschine in perspektivischer Darstel- 
lung, 

Fig. 2 eine Drehmaschine in Draufsicht 
Die beiden Arbeitsspindeln (1) der Drehmaschine 
verlaufen horizontal und zueinander parallel und sind in 45 
einem in wesentlichen rechteckigen Spindelkasten (2) 
gelagert, der seinerseits mit vier an den Ecken der auBe- 
ren (d h. von dem jeweils anderen Spindelkasten (2) 
entfernte) Seitenflache (13) befestigten, U-formigen 
Halterungen (14) in zwei venikal ObereinandeHicgcn- 50 
den und parallel zu der Arbeitsspindel (1) verlaufenden 
Fuhrungsschienen (3) mh rechteckigera Querschnitt 
verschiebbar ist Die Vorschubbewegung der Arbeits- 
spindeln (1) wird uber eine zwischen den beiden Fuh- 
rungsschienen (3) befmdliche Vorschubspindel (4) be- 55 
werkstelligt, die zu der Arbeitsspindel (1) parallel ist Die 
beiden Anordnungen aus Arbeitsspindel (1), Spindelka- 
sten (2\ FQhrungsschienen (3) sowie Vorschubspindel 
(4) sind bezuglich einer horizontalen und parallel zu den 
Drehachsen der Arbeitsspindeln (1) parallelen Ebene 60 
spiegelsymmetrisch. 

Zwischen den beiden Drehachsen befindet sich auf 
einem waagrecht und im rechten Winkel zu den Dreh- 
achsen verfahrbaren Planschlitten (5) eine Werkzeugta- 
fel (6). Der Planschlitten (5) ist eine rechteckige und es 
waagrecht verlaufende Platte und ist mit vier an der 
Ecke der Unterseite befestigt n lM"rmigen Halterun- 
gen (15) auf zwei parallel und waagrecht verlaufenden 


FQhrungsschienen (7) mit rechteckigem Querschnitt 
verfahrbar und wird von einer Vorschubspindel (8) an- 
getrieben. Die Anordnung aus Fuhrungsschienen (7\ 
Vorschubspindel (8) und Halterungen (15) entspricht mit 
dem Unterschied der anderen Verschiebungsrichtung 
der Anordnung bei den Spindelkasten (2). Die Werk- 
zeugtafel (6) ist eine vertikal stehende, rechteckige Plat- 
te und weist Qbereinander angeordnete, vertikal durch- 
gehende und T-fdrmige Einsatznuten (9) auf, in die links 
und rechts Werkzeuge (23) einsteckbar sind Sie ist in 
vertikaler Richtung verfahrbar, so daB eine Einsatznut 
(9) ausgewahlt werden kann, die sich dann auf der Hone 
der Drehachse der Arbeitsspindel (1) befindet Diese 
Auf- und Abbewegung wird uber vertikal und parallel 
verlaufende FQhrungsschienen (10) mit rechteckigem 
Querschnitt in denen U-formige Halterungen (16) der 
Werkzeugtafel (6) verfahrbar sind, gefuhrt und durch 
eine Vorschubspindel (11) angetrieben. Auch diese Fan- 
ning ist analog zu der fur den Spindelkasten (2), wobei 
die Fuhrungsschiene (10) an einer parallel zu der Werk- 
zeugtafel (6) verlaufenden Abstutzplatte (17) befestigt 
sind, welche ihrerseits mit zwei zueinander parallelen 
AbstQtzungen (12) verbunden sind, die im wesentlichen 
die Form eines geraden, dreiseitigen Prismas aufweisen 
und die am Planschlitten (5) uber SchweiBnahte (18) 
fixiertsind 

In Fig. 2 ist zusatzlich rechts und links auBen der Rah- 
men (19) dargestellt an dem die Fuhrungsschienen (3) 
fur den Spindelkasten (2) befestigt sind AuBerdem sind 
die beiden Spindelkasten (2) jeweils zweiroal dargestellt: 
einmal mit durchgezogenen Linien im Bearbeitungsbe- 
reich (20) und einmal mit gestichelten linien angedeutet 
in der Beschickungsposition (21). Die Werkzeugtafel (6> 
auf der links und rechts ein Werkzeug (23) aufgesteckt 
ist ist in Richtung der linken Arbeitsspindel (1) verscho- 
ben. Die entgegengesetzte rechte Position (22) der 
Werkzeugtafel (6) ist gestricheit dargestellt Dabei Qber- 
schneidet das gestricheit angedeutete rechte Werkzeug 
(23) den gestichelt dargestellten Spindelkasten (2) in der 
Beschickungsposition (21), woraus deutlich wird, daB die 
Werkzeugtafel (6) vor dem Vorfahren der Arbeitsspin- 
del (1) in die Beschickungsposition (21) von dieser Ar- 
beitsspindel (1) weggefahren werden muB. 

PatentansprQche 

L Drehmaschine mit zwei parallelen, horizontalen 
Arbeitsspindeln (IX die in Spindelkasten (2) gela- 
gert und in Drehachsenrichtung (Z-Richtung) ver- 
fahrbar sind, dadurch gekennzeichiiet, daB 

— die Arbeitsspindeln (1) zwischen einer Be- 
schickungsposition (21) und einem Bearb i- 
tungsbereich (20) verfahrbar sind, 

— sich eine Werkzeugtafel (6) oder ein Werk- 
zeugdrehteller zwischen den beiden Drehach- 
sen der Arbeitsspindeln (1) befindet 

— die Werkzeugtafel (6) bzw. der Werkzeug- 
drehteller derart senkrecht zu den Drehachsen 
(X-Richtung) verfahrbar ist, daB mit den daran 
angebrachten Werkzeugen (23) ein WerkstQck 
entweder an der inen oder an der anderen 
Arbeitsspindel (1) bcarbcitbar ist wobei die 
jeweils andere Arbeitsspindel (1) zu der Werk- 
zeugtafel (6) bzw. dem W rkzeugdrehteller so 
weit beabstandet ist daB in Verfahren dieser 
Arbeitsspindel (1) samt eingespannt m Werk- 
stQck in Z-Richtung an der Werkzeugtafel (6) 
bzw. dem Werkzeugdrehteller vorbei in die 
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Beschkkungsposition zum Ent- und Beladen 
moglich ist 

2. Drehmaschine nach Anspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an der Werkzeugtaf el (6) mehre- 

re Werkzeuge (23) in Y-Richtung (d. h. senkrecht 5 
zur X-Richtung und senkrecht zur 2-Richtung) 
Gbereinander angebracht sind und daB die Werk- 
zeugtafel (6) in Y-Richtung verf ahrbar ist 

3. Drehmaschine nach Anspruch l f dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Werkzeugteiier mit mehre- io 
ren Werkzeugen (23) bestuckt und in Y-Richtung 
verfahrbarist 

4. Drehmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB einzelne der Werk- 
zeuge (23) angetrieben, also insbesondere Bohrer, is 
Fraser sind. 

5. Drehmaschine nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Achse des Werkzeuges (23) 
auBermittig zur Achse des Werkstuckes einjustiert 
wird 20 

6. Drehmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Werkstuck wah- 
rend der Bearbeitung bei blockierter Rotation in 
Z-Richtung verfahrbar ist, wobei die Position des 
Werkzeugs (23) in Y-Richtung wahrend des Bear- 25 
beitungsvorganges veranderbar ist 

7. Drehmaschine nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die bei- 
den Arbeitsspindeln (1) in einem gemeinsamen 
Rahmen (19) untergebracht sind. 30 

8. Drehmaschine nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die bei- 
den Arbeitsspindeln (1) eine gemeinsame Steue- 
rung besitzen. 

9. Drehmaschine nach einem der vorhergehenden as 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die An- 
triebsleistung fur die Arbeitsspindeln (1) von einer 
Arbeitsspindel (1) zur anderen umschaltbar ist 

ia Verfahren zur Anwendung einer Drehmaschine 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, ge- 40 
kennzeichnet durch folgende, sich zyklisch wieder- 
holende Verfahrensschritte: 

— Einspannen eines Werks tucks in die in der 
Beschickungsposiuon (21) befindlichen Ar- 
beitsspindel (1), 45 

— Zuruckf ahren dieser Arbeitsspindel (1) von 
der Beschickungsposition (21) in den Bearbei- 
tungsbereich (20), 

— nach dem Bearbeiten des in der anderen 
Arbeitsspindel (1) eingespannten Werkstucks, so 
Verschieben der Werkzeugtafel (6) bzw. des 
Werkzeugdrehtellers in Richtung der zuerst 
genannten Arbeitsspindel (1), 

— Verfahren der mit dem fertig bearbeiteten 
WerkstQck eingespannten Arbeitsspindel (1) 55 
vom Bearbeitungsbereich (20) zur Beschik- 
kungsposition (21). 

— Einleiten des Bearbeitungsyorgangs am 
Werkstuck, das in der im Bearbeitungsbereich 
(20) befindlichen Arbeitsspindel (1) einge- 60 
spannt ist, 

— Abnahme des fertig bearbeit ten Werk- 
stucks. 
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